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La pre*sente invention concerne un proce*de" pour monter an vi- 
trage dans la bale d'une carrosserie de ve"hicule ou pour la de"monter de 
celle-ci, selon lequel la fixation et l'e'tanche'ite* de la glace dans la 
bale sont assures par un adhe"sif thermoplastique qui est chauffe* par 
P> connexion I une source de courant e"lectrique, d'un conducteur e"lectri- 
que dispose" le long de la couche d f adhe"sif, de sorte que cet adhe'slf se 
ramollit. L f invention comprend, en outre, un vitrage convenable pour la 
realisation de ce proceMe". 

Selon un precede* d€crit dans la publication de la demande de 
brevet allemand DE AS 12 -53 083, pour fixer un pare-brise 3 une carros- 
serie de ve"hicule, une bande d f une inatlere uiolle, mais durcissable est 
disposed parallelement aux bords du vitrage ou de la bale de fen£tre 
dans la carrosserie et pre"sente un conducteur e"lectrique qui la 
traverse. Les extre"mite"s du conducteur £lectrique sont connecters £ une 
source de courant e"lectrique aprSs la mise en place du vitrage dans la 
bale de fenetre. La chaleur ainsi produite sert £ falre durcir la bande 
d' adhe'slf- Ce proceMe" connu ne convient que pour le montage des 
vitrages. 

II est aussi de"ja connu d'utiliser une bande en un adhe'slf 
thermoplastique contenant un fil de resistance noye", pour le montage 
d'un vitrage de ve"hicule, par le fait que la matiere thermoplastique 
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est chauffe*e et plastifie*e par le courant eiectrique applique" au fil de 
resistance (publication de la demande de brevet allemand DE AS 
16 30 371). 

Mis £ part le fait que les precedes connus exigent des bandes 
5 d'adhe'sif preparers d f avance et contenant un fil de resistance eiec- 
trique, les proce*de"s demerits ont egalement d'autres inconve*nients 
importants. Lors de l f utilisation d f ane mature durcissable par exem- 
ple, le procede ne peut pas €tre utilise pour le demontage des vitra- 
ges. De plus, lors du montage du vitrage, 11 est difficile de s<£parer 

10 I'une de l'autre, les deux extr^uiite's du fil de resistance noye et de 
les maintenir accessibles apris installation du vitrage de maniere a 
pouvoir les r^utiliser en vue du demontage de ce vitrage* Finaleuient, 
le fil de resistance doit Stre chauffe assez forteinent pour plastifier 
la bande d f adhesif egalement au niveau des surfaces adherentes propre- 

15 ment dites. 

L f invention a par contre pour but de procurer un precede qui 
convienne en particulier aussl pour le demontage de vitrages tels les 
pare-brises, par exemple lorsque ceux-ci sont endommages et doivent 
€tre remplaces par un autre pare-brise. C f est precisement dans le cas 
20 du demontage d'un pare-brise colie que le procede habitue llement uti- 
lise est en effet tr£s fastidieux et tre*s onereux en main d'oeuvre. De 
plus, I'invention vise a* procurer un procede qui puisse £tre mis en 
oeuvre avec les adh£sifs thermoplastlques courants au moyen des bandes 
d'adhesif habituelles et qui n'exige pas de bandes d'adhesif de forme 
25 particuliSre. 

Suivant I'invention, ce but est realise par le fait qu'on 
chauffe la couche d'adhesif a l f aide d'une bande conductrice eiectrique 
qui longe la zone de pourtour du vitrage sur la surface du verre et qui 
est connectee 1 cet effet, telle quelle, 3 la source de courant. 
30 Une telle bande conductrice eiectrique pr£vue conformement a* 

1 'invention le long du bord du vitrage peut Stre appliquee d'une raanie'- 
re relativement simple lors de la fabrication du vitrage. La bande con- 
ductrice est appliquee d f une inaniere particulierement avantageuse 
conformement aux proc£d£s Men connus et couramment utilises pour la 
35 fabrication de lunettes arriere chauff antes eiectriques. Selon un pro- 
cede fiable,^ une pSte conductrice a* cuire, en particulier une pate 
d'argent conductrice, est impriinee par serigraphie sur la surface du 
verre et est cuite u fondue sur cette surface au cours d'un traiteinent 
thermique necessaire pour le bombage et/ou la treinpe de la glace. II va 



2508267 

- 3 - 

de sol qu'en variance, on peat appliquer la bande conductrice aussl par 
d f autres process de metallisation connus, par exemple par le procede 
de projection de me*taux fondus ou le procede de metallisation s as 
vide. De plus, il est aussi possible d 'appliquer la bande conductrice 
5 eiectrique sur le bord du vitrage sous la forme d'une bande de metal 
recouverte d'adhesif . On peut alors utiliser une bande metallique pour- 
vue d'une couche d'adhesif pouvant Stre active par de la chaleur et/oa 
de la pression, la bande pouvant Stre une bande metallique d€f ormable . 
Le collage peut, par exemple, s f effectuer lors du processus en autocla- 
10 ve au cours de la fabrication du vitrage. 

II est particuliftrement avantageux de preTvoir la bande con- 
ductrice directement sur la surface du vitrage qui est en contact di- 
rect avec la couche d'adhesif . La chaleur n£cessaire est de cette facon 
produite imme'diatement ft 1' interface vitrage/adhe*sif , c'est ft dire pre*- 
15 cise*ment ft 1'endroit oil elle est nCcessaire aux fins de la pre*sente 
invention* 

Dans le cas d'un vitrage feuillete", il est toutefois aussi 
possible de disposer la bande conductrice sur la surface en contact 
avec la couche plastique lntermeViiaire de la lame de verre tournee vers 
l'habitacle du v€hicule, si cela s'avftre ad^quat. Cette disposition 
peut, par exemple, $tre avantageuse pour des adhe*sifs qui adherent 
mieux sur la surface du verre que sur la surface de la bande conductri- 
ce. 

Le proc£d£ conforme 1 1' invention convient aussi pour le de*- 
montage de vitrages qui sont fixes au moyen d'adhesif dans des bales de 
fenStres. qui ne pre"sentent aucune propria te thermoplastique. Dans ce 
cas, on peut arriver ft detacher le vitrage de la carrosserie par le 
fait que par l f application d'une tension ou d'une intensity eiectrique 
plus e*leve"e ft la bande conductrice, on porter celle-ci ft une temperatu- 
re si £leve*e que I'adhesif se decompose sous 1'effet de la temperature 
au niveau de l f interface .avec la bande conductrice et perd son adheren- 
ce ft cette bande conductrice. Le cas echeant, il peut egalement suffire 
de decomposer sous l f effet de la chaleur la couche de fond presente en- 
tre la bande conductrice et la couche d'adhesif . 
35 Bien qu'il soit parti culler ement simple et avantageux de 

chauffer la bande conductrice immediatement par an passage de courant 
direct, on peut egalement realiser le procede conforme ft 1* invent i n 
essentlellement en connectant la bande conductrice comme une eiectr de 
et la bale de fenStre comme l f autre eiectr de a une source de tension ft 
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haute frequence, le chauffage de la couche d'adhe*sif s'effectuant par 
e"chauffement die*lectrique . La couche d'adhe*sif est alors chauffe*e uni- 
formement sur la totalite" de sa section, de sorte que dans ce cas e"ga- 
lement, la zone critique de la jonction colle"e est chauffe*e. 
5 Un vitrage convenant en particulier pour l'exe"cution du pro- 

ce*de" se distingue done par le fait qu'il pre"sente le long de son pour- 
tour, une bande conductrice e*lectrlque qui peut fitre pourvue au moins £ 
un endroit d f un Element de connexion e"lectrique ou, de pre*f e*rence , d'un 
conducteur de connexion souple. Lorsque la bande conductrice doit e"tre 
10 chauffe"e par passage direct du courant, elle pre"sente, de pre"fe*rence, 
deux conducteurs de connexion ou, le cas e"che*ant, plus de deux conduc- 
teurs. Pour les dimensions de vitrages courant s, il suffit en re*gle ge*- 
ne"rale de pre"voir deux conducteurs de connexion qui aont disposes en 
de ux endroits oppose"s, dans le cas d'une bande conductrice en forme de 
15 boucle referme*e sur elle-m^me ou aux deux extre"mite"s, dans le cas d'une 
bande conductrice interrompue. 

Dans une realisation particuliSrement adequate de 1' inven- 
tion, la couche d'adhe*slf peut £tre disposed sous la forme d'un cordon 
extrude directement sur la bande conductrice du vitrage lors de la fa- 
20 brication de celui-ci et, pour faciliter la manu tent ion et le trans- 
port, elle peut €tre recouverte d'une feullle mince de garde* Lors du 
montage du vitrage, il suffit alors d f arracher la feullle de garde. 

D' autre s details et avantages de 1' invention ressortlront des 
revendlcatlons et de la description sulvante de quelques formes d'exe"- 
25 cut ion, donne"es 3 titre d'exemple, avec reference aux des sins annexe's, 
dans lesquels : 

la figure 1 est une vue en par tie en. coupe et en perspective 
d'un pare-brise en verre feuillete* installe" dans la bale de fen£tre 
d f une carrosserle de ve*hicule ; 
30 la figure 2 est une vue fragmentaire , d plus grande e*chelle, 

de la zone II de la figure 1 ; 

la figure 3 est une vue d'une forme d^exe^cution pre*fe"re"e d'un 
pare-brise conforme 1 1' invention ; 

la figure 4 est une vue, I plus grande e*chelle, d'un de"tail 
35 de la figure 3 ; 

la figure 5 est une vue d'une autre forme d' execution d'un 
pare-brise conforme d 1' invention ; 

la figure 6 est une vue en c upe d'une forme d 'execution de 
la figure 3 ou de la figure 5 comportant un cordon d'adhe*sif place" sur 
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la bande conductrlce, et 

la figure 7 est une vue egalement en coupe d'une autre forme 
d 'execution comportant un cordon d'adhesif sur la bande conductrlce. 

Lors du montage d'un pare-brlse 1 dans la bale de fenStre 
5 d'une carrosserie 2 de v€hlcule, une couche d'adhesif ayant, par exem- 
ple, la forme d'un cordon d'adhesif 4 ou d'une bande d'adhesif, est 
dispose sur le pll 3 de la bale de fenetre, et le pare-brlse 1 est mis 
en place dans cette bale de fenetre et est press* centre ce cordon 
d'adhesif 4. Bien entendu, au lieu d'Stre applique- sur le pli 3, le 
10 cordon d'adhesif 4 peut 1'Stre sur le pare-brlse 1. Lorsque le pare- 
brlse 1 est presse" en place, le cordon d'adhesif 4 se de-forme, s'adapte 
aux inegalltes des surfaces 3 coller 1'une 3 1'autre et assure l'Stan- 
che-ite- et la jonction par collage du pli 3 au bord du pare-brlse 1. Une 
moulure decorative 7 3 peu pres en T es.t enfoncee dans 1' Interstice 
15 subsistant entre la surface de pourtour 5 du pare-brlse 1 et la surface 
opposee 6 de la bale de fenStre et masque cet Interstice vers 
1 'ext€rieur. 

A tltre de matigres adheslves, les matieres les plus dlverses 
peuvent entrer en ligne de compte. On utilise frequemment 3 cet effet 
20 des matieres thermoplastiques comme, par exemple, des cordons ou des 
bandes extrudees en caoutchouc butyle. Les matiSres adheslves peuvent 
cependant aussl Stre des matiSres durcissables. Pour autant qu'll s'a- 
gisse de matiSres qui, lors du montage du vitrage 3 temperature ainblan- 
te, presentent une adhesivlte- sufflsante et des propriety de fluage 
25 satisfaisantes, aucune mesure particulleTe pour la plastif ication de 
I'adhesif n'est necessaire en vue du montage du vitrage. 

Le pare-brlse 1 repr£sente" aux desslns est un pare-brlse en 
verre feulllete" qui est forme" de deux volumes de verre indlviduels 10, 
11 relies l'un 3 1'autre par une couche interme'dialre thermoplastique 
30 12, par exemple en polyvlnylbutyral. Le volume de verre interleur 10 
est pourvu, le long de son pourtour, d'une couche de matiSre conductrl- 
ce e-lectrique 15/d' environ 1 3 2 cm de largeur. La couche 15 est de 
preference faite d'une "matiSre dite 3 cuire", en particulier d'un vi- 
tal conducteur ou d' argent conducteur cult en place, comme cela se pra- 
35 tique pour la fabrication de lunettes arriere chauffantes <flectrlques. 

Comme le montre l'exemple de realisation represente" 3 plus 
grande echelle sur la figure 2, lors du dSmontage ou, le cas echeant 
aussl, lors du m ntage du vitrage 1 dans la bale de fenetre, la couche 
conductrlce Slectrique 15 d'une part, et la carr sserie 2 d' autre part, 
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sont c nnectees, par 1' intermediate des c nducteurs 18, 19 indiquSs 
schematiquement, d un g^rateur de haute frequence 20. Par suite de la 
perte dieiectrique a* I'lnteVleur de la couche d'adhesif 4, celle-ci 
s'e-chauffe en un court laps de temps au point que les proprle*te*s de 
5 l'adhe*sif se modifient de la manure souhaite\s, de sorte que le vitrage 
1 peut Stre sortl relativement facilement de la bale de fenStre. 

La figure 3 repre*sente un pare-brise 21 qui est pourvu le 
long de son bord d'une bande conductrice eiectrique 22 fonnant une bou- 
cle fermee qui, en vue d'etre chauffee immediatement par le passage di- 
10 rect du courant, est pourvue de deux tresses de connexion flexibles 23. 
Les tresses de connexion 23 sont connecters aux bandes conductrices 22 
a peu prSs au niveau du milieu des deux bords late*raux verticaux du 
pare-brise, de sorte que les. deux sections 22» et 22" situe*es entre les 
tresses de connexion 23 ont a* peu pre*s la m£me longueur. Ceci assure 
15 que la bande conductrice 22 s'e"chauffe de maniSre uniforme sur 1 'ensem- 
ble de sa longueur. Au moment du montage, les tresses de connexion 
flexibles 23 sont disposeTes autour de la surface pe"riphe*rique 5 (figure 
2) du pare-brise et, apris la mise en place du pare-brise, elles sont 
inse"re*es dans 1' interstice subsistant entre la surface pe"riphe*rique 5 
20 et la surface 6 de la bale de fengtre qui lui est oppose*e. Lorsque le 
pare-brise doit Stre de*monte* ulte*rieurement , les tresses de connexion 
23 peuvent Stre extraltes sans difficult^ de cet interstice apres enle- 
vement de la moulure decorative 7 et peuvent £tre connecte*es aux cables 
d 'alimentation ne"cessalres. 
25 Au ca » o& un pare-brise du type repre*sente" sur la figure 3 

est colle" a* la carrosserie au moyen d'un cordon adhe*sif en caoutchouc 
butyle, il est £ conseiller d'utiliser la realisation d^crite ci-apres 
de la bande conductrice 22 et de faire appel au precede suivant pour 
enlever un pare-brise colle" de la baie de la carrosserie : 
30 Une bande de pate d 1 argent conductrice 1 pression n° 347 E de 

la Socie*t£ DEGUSSA de 20 mm de largeur est presse*e par s^rigraphie im- 
mediatement le long du bord du pare-brise, sur la surface du verre. La 
bande pressed est s^chee et est cuite 3 environ 620°C au cours du bom- 
bage du vitrage. La bande conductrice cuite a une e"paisseur inoyenne de 
35 10 m et, pour une longueur totale de 260 cm, elle pre"sente une resis- 
tance globale d'environ 0,4 ohms- Une tresse de c nnexion flexible est 
soud£e sur la bande conductrice cuite, a peu pres au milieu d s deux 
petits c6te"s de la bande conductrice en forme de cadre. 

Le pare-brise ainsi fabrique* est c lie a la carrosserie 
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moyen d f un cord n d'adhesif coarant a* base de caoatch ac butyle, par 
exemple au m yen du cordon d'adhesif de la Societe TREMCO commercialise* 
sous la marque TKEMSHILD. 7 jours plus tard, 11 s'aveTe que le pare- 
brise doit Stre enleve de la bale de la carrosserie. A cet effet, on 
5 connecte les deux tresses de connexion 23 a* une source de courant de 
14 V, I la suite de quoi la bande conductrice est traversed par un cou- 
rant initialement de 45 A et aprSs e'chauffement, de 40 A. AprSs 2 minu- 
tes, la temperature de la bande conductrice est monte*e I 93°C et apres 
3 minutes, elle est de 104°C. A cette temperature de la bande conduc- 
10 trice, la couche d'adhesif est plastifie"e au point que le pare-brise 
peut £tre retire* de la bale avec I'aide de ventouses. 

Le pare-brise 31 repre"sente" sur la figure 5 est d'une cons- 
truction analogue a celle de celui repre*sente* sur la figure 3, I la 
difference que la bande conductrice 32 pre*sente en un endroit une in- 
15 terruption 34 et que les deux tresses de connexion souples 33 sont dis- 
pose*es de part et d' autre de cette interruption 34, c'est-a-dire aux 
extremity's de la bande conductrice 32. Cette forme dexe"cution convient, 
par exemple, pour de petit a pare-brise s ou pour des adhe"sifs a* tempe*ra- 
ture de ramollissement mo ins e"leve*es. 
20 La figure 6 illustre un pare-brise feuillete* forme" des cou- 

ches 10, 11, 12 et comportant une bande conductrice eiectrique 15, 
c'est-a>dire un pare-brise tel que repre*sente* sur la figure 2, qui por- 
te le cordon d'adhesif extrude" 40 sur la bande conductrice 15. Le cor- 
don d'adhesif 40 est applique" au cours de 1' operation de fabrication du 
25 pare-brise, a* I'aide d'une extrudeuse, dlrectement sur la bande conduc- 
trice 15 et est protege au cours de la m€me operation ou au cours d T une 
operation ulte*rieure par une bande de papier ou une pellicule mince 36. 
Dans cette forme d"exe"cution, les pare-brises sont emballe"s et, par 
exemple, fournis aux constructeurs d 'automobiles chez lesquels la bande 
30 de garde 36 est alors simplement arrache"e de la couche d'adhesif et le 
pare-brise est install^ dans la bale de la carrosserie. 

La variante representee sur la figure 7 se distingue de la 
forme d'exe*cution representee sur la figure 6 simplement par le fait 
que la bande conductrice eiectrlque est falte d'une bande de feuille de 
35 metal mince 38 qui est coliee a* demeure, par 1' intermediate d'une cou- 
che d'adhesif 39, i. la surface du verre. Pour les couches d'adhesif 39, 
on peut egalement utiliser, par exemple, des matieres qui developpent 
t ute leur adhesivite 1 rs du processus d* assemblage au c urs duquel 
les deux volumes de verre 10, 11 sont assembles par 1' intermediate de 
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la couche intercalaire 12. II va de sol que I'invention n'est pas limi- 
ted a" une utilisation dans les ve"hicules automobiles! mais qu'elle peut 
aussl §tre utilised avec les xa&mea avantages I d'autres fins, par exenr- 
ple dans le secteur de la construction. 
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REVENPICATIONS 

1 - Proc£d£ pour monter an vltrage da'ns la baie notamment 
d'une carrosserie de vehicule ou pour la demonter de celle-ci, selon 
lequel la fixation et l'etancheite du vltrage dans la baie sont assu- 
rers par une couche d f adhe"sif qui est chauffe*e par connexion 3 une 
source de courant eiectrique, d'un conducteur eiectrique dispose" le 
long de la couche d f adhe"sif, caracterise en ce qu'on chauffe la couche 
d f adhe"sif 3 l f aide d'une bande conduct rice eiectrique qui longe la zone 
de pour tour du vltrage, sur la surface du verre, et qui est connected 1 
cet effet telle quelle, £ la source de courant* 

2 - Proce*de* suivant la revendication 1, caracterise en ce que 
la bande conductrice est connecte*e au premier pole et la carrosserie, & 
1' autre paie d'un ge~ne"rateur de haute frequence, la plastlf ication de 
la couche d'adhe'sif s f effectuant par chauffage dieiectrlque • 

3 - Proce*de" suivant la revendication 1, caracterise en ce que 
la bande conductrice est connected en tant que resistance eiectrique et 
est chauffe*e elle— m£me par le passage direct du courant. 

4 — Proce*d£ suivant la revendication 3, caracte*rlse" en ce 
qu'une bande conductrice refermee sur elle-m£me et longeant le bord de 
la glace est connected en plusleurs endrolts, de preference en deux en- 
droits opposes, aux deux pdles d'une source de courant eiectrique. 

.5 — Vltrage, en particuller pare-brise pour vehicule auto- 
mobile, pour la realisation du proce"d5 suivant la revendication 3 ou 4, 
caracte*rise" en ce qu f il pre"sente une bande conductrice eiectrique (22, 
32) le long de son pourtour et sur sa surface preVue pour £tre applique" 
sur la couche d v adhe"sif, la resistance eiectrique de cette bande e"tant 
telle que, lors de 1 T application d'un courant eiectrique a la bande 
conductrice (22, 32), celle-ci s'^chauffe au point que l f adhe"slf perde 
sa coherence et son adherence au verre. 

6 - Vltrage- suivant la revendication 5, caracterise en ce que 
la bande conductrice (22, 32) est pourvue de pieces de connexion eiec— 
trique, en particuller de deux tresses de connexion flexible s (23, 33). 

7 - Vltrage suivant la revendication 6 caracterise en ce que 
la bande conductrice (22) est une boucle refermee sur elle-m§me, les 
tresses de connexion (23) etant disposees en deux endroits opposes sub- 
divisant la bande conductrice refermee en boucle en deux sections I peu 
pres d*egale longueur (22*, 22 M ) ♦ 

8 - Vltrage suivant la revendication 6, caracterise en ce que 
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la bande conductrlce atmulaire (32) est interrouipue en un endroit, les 
deux tresses de connexion (33) e"tant dlsp se~es de part et d 'autre de 
l f interruption (34) sur la bande conductrlce (32). 

9 - Vitrage suivant l'une quelconque dea revendicatlons 5 i 
5 8, caracte*rise" en ce que la bande conductrlce est faite d f une bande de 

nte*tal (38) qui est relieve d la surface du verre par 1 v interme*diaire 
d'une couche d'adh£sif (39). 

10 - Vitrage suivant l'une quelconque des revendicatlons 5 a 
8 , caracte~rlse* en ce que la bande conductrlce est faite d'une couche 

10 de me'tal appliquee A I'aide du proce*de" de metallisation au pistole t. 

11 - Vitrage suivant l'une quelconque des revendicatlons 5 a 
10 , caracte"rise" en ce qu'un cordon d'adhe"sif extrude* (40) est pre"vu 
sur la bande conductrlce e"le Ctrl que. 
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